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(54) DISPOSITIF ET PROCEDE DE CALIBRAGE D'UNE PLANEUSE MULTI- ROULEAUX. 

tUne plaque de mesure (5) en metal, de dimension 
ptee pour §tre mise en position entre I'ensemble de rou- 
leaux superieurs et I'ensemble de rouleaux inferieurs de la 
planeuse,comporte des moyens de positionnement (60, 61, 
62) pour assurer son positionnement par rapport aux rou- 
leaux dans la direction de planage, et des jauges de defor- 
mation (51 ) pour mesurer des deformations elastiques de la 
plaque lors du serrage effectue sur la planeuse, les dites 
jauges de deformation etant fixees sur la plaque de maniere 
a former plusieurs rangees (51 a 56) transversales de jau- 
ges situees chacune a I'apiomb d'un des dits rouleaux, sur 
la face de la plaque opposee au dit rouleau. 




6' 54 53 



12b 
5> J . 



64 ^ 




2816856 



1 

Digpositif et procede de calibraae d'une planeyg? frvlti- 

rouleaux . 

La presente invention concerne un dispositif et un 
procede de calibrage d'une planeuse multi- rouleaux. 

Les planeuses multi-rouleaux sont utilisees en tant 
qu'outils de parachevement pour aplanir des toles 
metalliques en acier. Le principe general, du planage par 
des planeuses multi -rouleaux, en particulier du planage 
sous traction, consiste a faire passer la. tole ou bande a 
planer entre deux series de rouleaux paralleles disposes 
de maniere a etre imbriques les uns dans les autres, 
1 ' imbrication etant decroissante dans le sens du 
defilement de la tole. Lors de son passage entre les 
rouleaux, la tole est deformee en flexion alternativement 
dans un sens puis dans 1' autre. L' amplitude de flexion 
decroit de 1 ' entree de la planeuse vers la sortie, de 
sorte que la bande d' acier est soumise a une succession 
de contraintes alternees propres a supprimer ou au moins 
fortement reduire les contraintes internes causes des 
defauts de planeite. La diminution progressive de 
1' amplitude des deformations permet d'obtenir en sortie 
de planeuse une bande aussi plane que possible et avec le 
moins possible de contraintes internes. Dans les 
planeuses sous traction, la bande est entrainee a travers 
la planeuse entre une bobine debitrice et une bobine 
receptrice. par des blocs d' entrainement en « S » qui 
provoquent son defilement, en assurant de plus une 
traction sur la bande. 

Les tolerances de plus en plus serrees, en terme de 
planeite et contraintes internes, exigees par les 
utilisateurs des bandes ou toles, conduisent a chercher 
la meilleure maitrise possible du f onctionnement des 
planeuses, avec la mise en place de prereglages et la 
meilleure connaissance possible des. caracteristiques 
mecaniques de la machine : jeux, cedages, parametres de 
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rSglages, etc. 

Pour mieux faire comprendre les problemes que 
posent 1' amelioration souhaitee de la maitrise du 
cotnporteinent des planeuses, on va rappeler les elements 
5 constitutifs principaux d'une planeuse mult i -rouleaux, en 
relation avec les figures 1 a 5. 

Sur le dessin de la figure 1, on a represents 
schematiquement une telle planeuse, comportant un 

10 ensemble de rouleaux inferieurs 11, et un ensemble de 
rouleaux super ieurs 12, portes respect ivement par un 
sommier inferieur 13 et un sommier superieur 14, La bande 
metallique 10 defile dans la planeuse entre deux blocs 
motorises 31, 32 de tambours d' entrainement et de 

15 traction disposes en « S », dans le sens de la fleche F. 
Les rouleaux sont tous paralleles et decales dans la 
direction de defilement de la bande entre le haut et le 
bas, de maniere qu'ils puissent etre plus ou moins 
imbriques les uns dans les autres. Comme on le voit bien, 

20 dans la zone d' entree de la planeuse, la bande est 
relativement fortement deformee par des flexions 
alternees entre les rouleaux d'entrSe 11a, 12a, 11 b, 
etc. qui sont fortement imbriques, alors que dans la zone 
de sortie, les deformations sont 'tres faibles du fait que 

25 les rouleaux de sortie 11m, 12m, lln sont peu ou pas du 
tout imbriques . 

Sur le dessin de la figure 2, on a represents 
egalement de maniere schematique un exemple de moyens de 
reglage de la planeuse, pour regler 1 ' imbrication des 

30 rouleaux. Le sommier superieur 14 est soutenu sur un bati 
superieur 15 par des ensembles de reglages 16a, 16 b, 
16c, 16d, par exemple du type vis-ecrou avec renvoi 
d' angle, disposes respect ivement deux ensembles 16a, 16b 
vers 1' entree de la planeuse et les deux autres 16c, 16d 

35 vers la sortie, et de chaque cote dans le sens 
longitudinal. Les deux ensembles de reglage d' entree 16a, 
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16b sont relics par un arbre d' entrainement 17a et un 
accouplement 18a, et entraines ensembles par un moteur 
d'entr§e 19a. De meme, les deux ensembles de reglage de 
sortie 16c, 16d sont relies par un arbre d' entrainement 
5 17b et un accouplement 18b, et entraines ensembles par un 
moteur de sortie 19b. 

Les . accouplements 18a, 18b permettent de 
desaccoupler temporairement les ensembles de reglages 
qu'ils relient, pour pouvoir regler le parallelisme 

10 transversal, ou « dehanchement », entre les- rouleaux 
inferieurs et superieurs, et ceci en entree comme en 
sortie de planeuse. Ensuite, le reglage des imbrications 
des rouleaux de la planeuse est effectue au moyen des 
moteurs qui entrainent simultanement et de maniere 

15 identique les ensembles de reglage, soit en entree de 
planeuse, soit en sortie. 

Le reglage du parallelisme ou dehanchement n'est 
effectue qu'en cas d' interventions importantes sur la 
planeuse. Le calibrage de la planeuse est effectue plus 

20 couramment, pour reajuster les imbrications des rouleaux, 
ou les modifier en fonction des caracteristiques des 
bandes planees. 

Sur la figure 3, on a represents egalement 
schema tiquement la planeuse, . en vue frontale, pour 

25 montrer les moyens de reglage du cintrage ou du cambrage 
des rouleaux. En effet, lors du planage, les efforts de 
flexion exerces sur la bande conduisent en reaction a 
provoquer des deformations des rouleaux de planage. Pour 
compenser ces deformations et eviter qu'elles 

30 n' entrainent en retour des defauts geometriques de la 
bande, les rouleaux de planage sont en fait supportes par 
des rouleaux de soutien, eux-memes supportes par des 
galets de contre-appui . Get ensemble est monte dans un 
chassis appele cassette pose sur un ensemble de cales 

35 biaises ou actionneurs ou encore contre appuis 
independants et reglables en hauteur, repartis sur la 
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largeur de la planeuse. Dans 1' exemple presente figure 3, 
il y a onze rangees de des galets de contre appui 21 
disposees dans la largeur de la planeuse. La position 
verticale des galets de contre appui peut etre ajustee au 

5 moyen de cales biaises 22 reglables, agissants chacune . 
sous tous les des galets de contre appui situes sur une 
meme ligne parallele au defilement de la bande et sur 
toute la longueur de la planeuse. La forme des rouleaux 
planeurs depend done de la position verticale des galets 

10 de contre appui . 

Un exemple d'un systeme de contre -appui reglable 
est represents figure 5. Dans cet exemple, la hauteur des 
contre-appuis est ajustable au moyen de cales biaises 23 
interpos£es entre les rouleaux de support et un bati 

15 inferieur rigide 15' et glissant 1'une sur 1' autre. Le 
displacement relatif des cales biaises est effectue par un 
verin 24, et peut etre mesure par exemple par un capteur 
de position 25. 

On dispose de tels systemes par exemple, dans le 

20 cas de la figure 3, pour les trois contre-appuis 22a, 
22b, 22c et 22i, 22 j , 22k situ§s de chaque cote vers les 
extremit6s des rouleaux, ou les deformations sont les 
plus fortes. Dans la partie centrale, il peut ne pas etre 
necessaire d'utiliser d& tels contre-appuis reglables. 

25 Comme on le voit represents figure 4 de maniere tres 
exageree, les contre-appuis permettent, en exercpant sous 
les rouleaux un effort vertical plus ou moins important, 
de deformer ceux-ci, a vide et aussi en charge, pour que, 
lors du planage, leur profil soit adapte a la correction 

30 des defauts constates sur la bande a planer. 

Pour effectuer le reglage global d'une planeuse, on 
dispose done : 

- du reglage de parallelisme , ou dShanchement , de 
la planeuse, e'est a dire en substance le reglage du 

35 parallelisme entre les rouleaux inferieurs et les 
rouleaux superieurs, ce reglage 6tant effectue par action 
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sur les vis de reglage de la position du sommier 
super ieur, mende independamment entre les vis de reglage 
du cote droit et du cote gauche, apres separation des 
accouplements 18a, 18b. 

5 - du reglage de 1 ' imbrication des rouleaux, en 

entree et en sortie de planeuse, la valeur de 
1' imbrication etant en regie generale controlee par une 
mesure de 1' angle de rotation des vis de reglage de la 
position du sommier superieur, ou par des capteurs de 

10 deplacement entre sommiers en entree et en sortie de 
planeuse, 

- du reglage du cambrage des rouleaux, au moyen des 
actionneurs tels que decrits precedemment , la valeur pour 
chaque contre-appui etant d<§termin<§e par la mesure 

15 effectuee par les capteurs 25, 

- de la traction sur la bande, generee par les 
blocs tensionneurs en « S », et dont la valeur peut etre 
mesur<§e par un tractiometre ou a partir des parametres 
electriques des moteurs des bobines . 

20 - de 1'allongement genere lors du planage et mesure 

par un differentiel de vitesse entre tensionneur d' entree 
et tensionneur de sortie. 

Par ailleurs, la geometrie exacte du chemin de 
passage de la bande, dont depend la qualite du planage, 

25 depend elle-meme des efforts generes lors du passage et 
des deformations de la bande, lesquels provoquent des 
deformations de la machine, appelees cedage . 

Pour pouvoir exercer un controle ef f icace du 
planage, il est necessaire de connaitre le plus 

30 precisement possible la position reelle des rouleaux de 
planage et leur geometrie en permanence lors du travail. 
II faut done pouvoir determiner quelles sont la geometrie 
et la position des rouleaux en fonction de tous les 
autres parametres pouvant influer sur les rouleaux, e'est 

35 a dire les consignes fournies aux divers actionneurs et. 
aussi les efforts generes susceptibles de modifier la 



2816856 



6 

geometrie et la position reelle des rouleaux. 

Pour pouvoir regler en connaissance de cause la 
planeuse en fonction des caracteristiques des bandes a 
planer et initialiser les actionneurs, notamment les 
moteurs de reglages des imbrications, il est done 
necessaire de calibrer ou initialiser la planeuse, e'est 
a dire determiner les reglages de base de la planeuse 
adaptes pour obtenir le planage vise. 

II est egalement fortement souhaitable de pouvoir 
etablir une relation entre les valeurs de reglages 
contr61ables par les actionneurs disponibles et les 
modifications geometriques du chemin de planage en cours 
d' operation, autrement dit de connaitre le cedage de la 
planeuse et en tenir : compte dans le reglage des moteurs 
d' imbrication pour en quelque sorte compenser a l'avance 
le cedage qui sera subi lors du travail reel. 

Actuellement , le calibrage des planeuses multi- 
rouleaux est classiquement effectue a vide a l'aide de 
cales rectifiees en acier, ou en charge en utilisant des 
cales metalliques et des barres de plomb, que l'on glisse 
entre les sommiers de la planeuse, puis on serre 
parallelement les sommiers jusqu'a un ecartement precis 
entre les deux ensembles de rouleaux inferieurs et 
superieurs, ecartfement defini par une cale rectifiee en 
acier, par exemple de 8 mm d'gpaisseur, placee entre les 
deux ensembles de rouleaux. On place ainsi la planeuse 
dans des conditions d' efforts propres a rattraper les 
jeux mecaniques inevitables et dans un etat de contrainte 
determine par l'ecrasement des cales de plomb. On repere 
alors dans cet etat la position des vis de serrage de la 
planeuse, position consideree ensuite comme reference, et 
par rapport a laquelle on regie la position ulterieure de 
travail, en amenant les dites vis de reglage dans la 
position correspondant a la position de travail souhaitee 
des rouleaux, en se basant sur la relation, liant le 
deplacement des dites vis et le deplacement correspondant 
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des rouleaux. On peut aussi ajuster grace a ce procede le 
parallelisme, ou compenser le dehanchement , et meme 
eventuellement agir sur les contre-appuis pour adapter le 
cintrage ou le cambrage des rouleaux, mais seulement de 
5 maniere approximative. 

Lors de la procedure de calibrage indiquee ci- 
dessus, 1' effort reel subi par les sommiers et du a 
l'ecrasement des cales de plomb reste inconnu, et n'est 
done pas representatif de maniere fiable des efforts 
10 rencontres lors du travail effectif . 

La methode connue a notamment pour consequence 
constatee experimentalement de provoquer des sur-serrages 
lors du planage de bandes de faible epaisseur. 

II en resulte une maitrise non satisf aisante des 
15 courbures residuelles, cintre et tuile. 

La presente invention a pour but de resoudre les 
problemes <§voqu£s precedemment . Elle vise en particulier 
a permettre de determiner avec une meilleure precision 

20 les caracteristiques d'une planeuse multi- rouleaux, eh 
effectuant un calibrage en charge, reproductible et sous 
des efforts connus . Elle vise aussi a determiner le 
cedage d' ensemble de la planeuse, sous differentes 
charges, de maniere a pouvoir integrer ces valeurs dans 

25 les modeles de reglages . Elle vise encore a determiner 
avec plus de precision les influences des reglages de 
contre-appuis, de maniere a af finer les reglages de ces 
derniers et pouvoir corriger le cedage transversal des 
rouleaux planeurs, pour obtenir finalement une meilleure 

30 planeite des bandes planees. 

Elle vise egalement a corriger le dehanchement de 
la planeuse ainsi que son « basculement ». Elle Vise 
encore a permettre d'etudier la capacite d'une planeuse 
multi -rouleaux a fournir des reglages precis et 

35 reproductibles correspondant a des cas de chargement 
habituels de planage. 
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Avec ces objectifs en vue, 1' invention a pour objet 
un dispositif de calibrage d'une planeuse multi -rouleaux 
pour planer une bande metallique, comportant un ensemble 
5 . de rouleaux inferieurs et un ensemble de rouleaux, 
superieurs, agences sensiblement parallelement , 
perpendiculairement a la direction de planage selon 
laquelle defile la bande a planer. 

Selon . 1' invention, le dispositif est caracterise en 

10 ce qu'il comporte une plaque de mesure en m6tal, 
notamment a limit e elastique elevee, de dimension adaptee 
pour etre mise en position entre 1 ' ensemble de rouleaux 
superieurs et 1' ensemble de rouleaux inferieurs en 
s'etendant sensiblement sur toute la longueur des dits 

15 rouleaux, la dite plaque comportant des moyens de 
posit ionnement pour assurer son positionnement par 
rapport aux rouleaux dans la direction de planage, et des 
jauges de deformation pour mesurer des deformations 
elastiques de la plaque, les dites jauges de deformation 

20 etant fixees sur la plaque de maniere a former plusieurs 
rangees transversales de jauges situees chacune a 
1' aplomb d'un des dits rouleaux, sur la face de la plaque 
opposee au dit rouleau. 

25 L' invention a aussi pour objet un procede de 

calibrage d'une planeuse multi-rouleaux, utilisant le 
dispositif selon 1' invention, caracterise en ce qu'on 
place la plaque de mesure dans la planeuse, posit ionnee 
grace aux moyens de positionnement de maniere que chaque 

30 rangee de jauge soit situee a 1' aplomb d'un rouleau, et 
on rapproche les deux ensembles de rouleaux l'un de 
1' autre de maniere a exercer un effort de serrage sur la 
plaque de mesure, et on mesure au moyen des dites jauges 
les deformations subies par la plaque au droit de chaque 

35 rouleau situe a 1' aplomb des jauges, pour en dgduire 
1' effort de serrage applique par les rouleaux au droit de 
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chaque jauge, ainsi que le serrage reel entre rouleaux. 

Grace aux jauges de deformations placees a 1' aplomb 
des rouleaux, on peut mesurer les deformations de 
5 cintrage de surface de la plaque, provoquees par l'appui 
des rouleaux sur la plaque, et en deduire, connaissant 
les caracteristiques mecaniques de la plaque, 1'intensite 
de la force d'appui au niveau de chaque jauge. A partir 
de ces mesures, on peut done avoir une connaissance 
10 precise des caracteristiques de la planeuse, du point de 
vue de la geometrie du chemin de planage defini entre les 
rouleaux. 

En premier lieu, pr<§f Srentiellement , la plaque 

15 comporte au moins une rangee de jauges situee de maniere 
a etre placee a 1' aplomb d'un des rouleaux situes vers 
1' entree de la planeuse, et une rangee de jauges situee 
de maniere a etre placee a 1' aplomb d'un des rouleaux de 
sortie. On peut ainsi determiner les efforts de serrage 

20 en entree et en sortie de la planeuse, et par exemple 
initialiser en consequence les moteurs de commande de la 
position du sommier superieur, dans une position 
correspondant a un serrage identique en entree et en 
sortie, pour pouvoir ensuite apprecier l'ecart de serrage 

25 reel entre entree et sortie, et done la difference 
d' imbrication entre les rouleaux en entree et les 
rouleaux en sortie. On notera qu'on ne placera pas les 
jauges au droit du premier rouleau, superieur ou 
inferieur, ni au droit du dernier rouleau superieur ou 

30 inferieur, de sorte que les mesures ne seront faites que 
au droit de rouleaux charges seulement sensiblement 
verticalement . 

Preferentiellement encore, une rangee de jauges 
35 comporte au moins une jauge situee dans la ligne mediane 
et une jauge de chaque cote vers les bords de la 
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planeuse, ce qui permet de determiner,, et done de 
corriger le cas echeant, des differences de serrages 
entre les cotes de la planeuse. En combinaison avec les 
mesures evoquees precedemment , il devient possible de 
5 detecter, et done egalement corriger, des dehanchements 
de la planeuse. 

Preferentiellement encore, une rangee de jauge 
comporte une jauge centrale et plusieurs jauges 

10 laterales, disposees de maniere a etre chacune situ£e a 
1' aplomb de chaque contre-appui de la planeuse. On peut 
alors ameliorer encore la connaissance precise des 
caracteristiques de la planeuse, du point de vue de la 
geometrie du chemin de planage defini entre les rouleaux, 

15 en particulier du profil transversal de ce chemin, lequel 
est defini par la forme des generatrices des rouleaux 
contactant la plaque de mesure. 

On peut alors agir sur les contre-appuis pour 
corriger des defauts de parallelisme entre les rouleaux, 

20 par exemple en reglant les contre-appuis de la planeuse 
de maniere que les deformations mesurees par chaque jauge 
pour un meme rouleau soient egales ou aient des valeurs 
predetermines, de sorte que l'entrefer entre deux 
rouleaux sudfeessifs, e'est a dire un rouleau superieur et 

25 un rouleau inferieur, soit constant sur la largeur du 
chemin de planage, ou corresponde a des valeurs 
predetermines aptes a corriger les defauts specifiques 
d'une tole a planer. 

Ce qui vient d'etre dit concerne essentiellement 

30 des caracteristiques relatives a la geometrie du chemin 
de planage, permettant d' avoir la meilleure connaissance 
possible de sa geometrie une fois les divers elements de 
la planeuse places dans des conditions correspondant aux 
conditions de travail, en particulier sous une charge 

35 apte a supprimer les divers jeux des rouleaux et de leurs 
supports et des organes de reglage et de commande. 
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L' invention permet aussi d' apprehender le 
comportement de la planeuse en charge, en determinant 
1' effort global de serrage dans differentes positions 
mesurees des moyens de commande de serrage, et en en 
5 deduisant une courbe de cedage de la planeuse, qui peut 
ensuite etre prise en compte pour effectuer les 
prereglages pour le travail, en fonction des 
caracteristiques dimensionnelles et mecaniques des bandes 
a planer, et en fonction.de 1 ' importance de 1 ' imbrication 

10 des rouleaux necessaire pour corriger des defauts connus 
des dites bandes, par exemple. Au lieu de considerer 
1' effort global de serrage determine a partir de 
1' ensemble des mesures effectuees par toutes les jauges, 
on pourrait aussi apprecier des variations de serrage 

15 plus localisees, pour distinguer par exemple le cedage 
propre de chaque colonne de la planeuse, ou pour suivre 
independamment le comportement des contre-appuis lors de 
variations de charges. 

On notera que la plaque instrumentee selon 

20 1' invention est typiquement une plaque en acier a haute 
limite elastique, par exemple de 1000 MPa, et d' epaisseur 
par exemple de l'ordre de 0,7 mm, en tous cas d'epaisseur 
tres nettement superieure a celle des bandes a planer, 
qui ont typiquement une epaisseur de 0,1 a 0,2 mm par 

25 exemple . 

Pour la determination des caracteristiques de la 
plaque, il faut aussi tenir compte des considerations 
suivantes : 

- la plaque de mesure ne doit pas etre soumise a 
30 des deformations pla^tiques, qui pourraient notamment 

survenir suite a une imbrication trop forte des rouleaux. 
Une imbrication trop forte des rouleaux peut risquer de 
deformer excessivement les jauges de mesure. 

- 1' epaisseur de la plaque est determinee de sorte 
35 a appliquer par des flexions elastiques les efforts de 

planage habituellement supportes par la planeuse. 
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- en outre on determine une epaisseur maximale de 
la plaque pour eviter de diminuer la sensibilite des 
mesures . 

- la limite elastique de la plaque est determinee 
en fonction de 1' epaisseur et de maniere a eviter la 
plastif ication lorsque la plaque doit appliquer les 
efforts de planage maximum habituels. 

Pour que les mesures effectuees soient fiables et 
reproductibles, il est de la plus grande importance que 
les jauges de mesures soient precisement situees dans la 
position de plus grande deformation relative, c'est a 
dire sur le sommet des ondulations generees par 
1' application du serrage. A cette fin, les moyens de 
positionnement comportent au moins deux ensembles de 
jauge de positionnement disposes respect ivement vers 
chaque bord lateral de la plaque, le plus eloignes 
possibles 1 ' un de 1' autre, a 1' aplomb d'un merne rouleau, 
pour permettre de determiner precisement le 
positionnement de la plaque par rapport a ce rouleau dans 
la direction de planage, et done la position relative de 
toutes les rangees de jauges de mesures par rapport a 
leurs rouleaux respectifs. 

Pour ajuster precisement le positionnement de la 
plaqtie, celle-ci comporte, sur un bord transversal a la 
direction de planage, des butees d'appui reglables, 
dispos<§es de maniere a venir en appui contre un des 
rouleaux d'extremite d' entree ou de sortie de la 
planeuse, a hauteur de l'axe du dit rouleau. En jouant 
sur ces butees, reglables finement par exemple au moyens 
de vis micrometriques, on ajuste alors la position de la 
plaque de maniere que les jauges de positionnement 
signalent leur parfait centrage par rapport au rouleau. 
Pour faciliter ce positionnement et augmenter sa 
precision, les jauges de positionnement sont 
pref erentiellement des jauges de type connu sous le nom 
de w chainettes ", constitutes classiquement sous la 



2816856 



13 

forme d'un ensemble de cinq jauges de deformation 
associees en ligne sur une longueur globale de 1'ordre du 
centimetre. Chaque chainette est colle avec precision sur 
la face de la plaque opposee a un rouleau de travail, de 

5 sorte que l'axe de la jauge centrale de la chainette soit 
parfaitement a 1' aplomb de l'axe du dit rouleau. 

Le positionnement de la plaque s'effectue en 
observant les signaux issus de chaque jauge de la 
chainette, jusqu'a l'obtention d'une symetrie sur les 

10 jauges situe.es de chaque cote de la jauge centrale d'une 
part et jusqu'a detection d'un maximum par la jauge 
centrale d' autre part, significatif de la localisation de 
celle-ci juste a 1' aplomb de l'axe du rouleau, ou la 
courbure de la plaque est la plus prononcee. 

15 

D' autres caracteristiques et avantages apparaitront 
dans la description qui va etre faite d'un dispositif 
conforme a 1' invention et de sa mise en oeuvre . 

20 On se reportera aux dessins annexes dans lesquels : 

- les figures 1 a 5 qui illustrent le principe et 
la realisation d'une planeuse multi- rouleaux ont deja ete 
commentees, 

- la figure 6 est une vue partielle d'une plaque de 
25 mesure conforme a 1' invention, 

- la figure 7 illustre le positionnement de la 
plaque dans la planeuse, conformement a 1' invention. 

- la figure 8 est un graphique representant a titre 
d'exemple une courbe de cedage determinee a 1'aide de la 

30 plaque de mesure, 

- la figure 9 est un graphique illustrant le profil 
en charge des rouleaux a 1' entree de la planeuse, 
montrant notamment 1' influence du reglage des contre- 
appuis sur le profil. 

35 

La plaque instrumentee 5 donnee a titre d'exemple 
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et realisee pour un type particulier de planeuse multi- 
rouleaux, representee figure 6 est typiquement une plaque 
en tole d'acier a forte limite elastique, d'epaisseur 0,7 
mm et de 500 mm dans le sens du planage et 1 m dans le 

5 sens transverse. Elle porte plusieurs rangees de jauges 
de deformation 50 collees sur la surface de la tole, de 
la maniere suivante : . 

Une premiere rangee 51 de jauges est situee sur la 
face superieure, pour etre positionnee a 1' aplomb du 

10 deuxieme rouleau inferieur lib, comme on le voit figure 
7. Une deuxieme rangee 52 de jauges est placee de maniere 
similaire a 1' aplomb de l'avant dernier rouleau 
inferieur. Une troisieme rangee 53 est pref erentiellement 
placee au niveau d'un rouleau median de la serie de 

15 rouleau. 

Chacune de ces rangees comporte sept jauges, telles 
que les jauges 51a, 51b, 51c, 51f, 51i, 51j , 51k, de la 
premiere rangee, placees respectivement a 1' aplomb des 
contre-appuis 22a, 22b, 22c, 22f, 22i, 22 j , 22k. 

20 D'autres rangees de jauges sont placees en face 

inferieure de la plaque 5, telles que une rangee de 
jauges 54 placee a 1' aplomb du deuxieme rouleau superieur 
12b, une rangee 55 placee a 1' aplomb de l'avant dernier 
rouleau superieur, et une rangee 56 placee a 1' aplomb 

25 d'un rouleau median de la serie de rouleaux superieurs. 
Chacune de ces rangees comporte par exemple troiis jauges, 
placees respectivement a 1' aplomb des contre-appuis 22b, 
22f, et 22j . De plus, en alignement sur la rangee 54, et 
vers les bords de la plaque, sont placees des jauges de 

30 positionnement 61, 62, constitutes de chainettes de cinq 
jauges alignees dans la direction de planage, de type 
connu en soi , et dont la jauge centrale est situee 
precisement sur la ligne 54. 

La plaque 5 comporte egalement deux butees 

35 reglables 60, comportant chacune une partie fixe 63 
solidarisee sur la plaque 5 et une partie mobile 64 
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reglable par rapport a la partie fixe, par exemple par 
une vis micromStrique, et dont 1 ' ext remit e est 
positionnee de maniere a venir en butee centre le premier 
rouleau inferieur, comme represents figure 7. 
5 Pour effectuer une mesure, on place la plaque 5 

entre les rouleaux inferieurs et les rouleaux superieurs 
et on commence a serrer en commandant les moteurs 19a, 
19b. Les indications donnees par les jauges de 
positionnement 61, 62 permettent de verifier le bon 

10 positionnement de la rangee de jauges 54 a 1' aplomb du 
rouleau 12b, et de le corriger le cas echeant a l'aide 
des butees reglables 60, avec une precision de l'ordre de 
0,1 mm. Cette premiere etape de la mesure est 
determinante pour assurer un parfait parallelisme entre 

15 les rangees de jauges et les rouleaux, et le 
positionnement precis de chaque alignement de jauges dans 
le plan vertical passant par l'axe du rouleau 
correspondant . 

On peut ensuite effectuer les mesures de serrage au 

20 moyen des diverses jauges. 

En faisant varier le serrage, des mesures globales, 
ou integrees sur 1' ensemble ou une partie des jauges de ,^ 
la plaque, permettront par exemple de determiner les 
efforts supportes par les sommiers, et le cedage de la 

25 planeuse. Sur la figure 8, on a represents a titre 
d' exemple la courbe de cedage d'une colonne situee du 
cote sortie d'une planeuse, obtenue grace a 1 ' utilisation 
de la plaque de mesure selon 1' invention, le cedage etant 
represents en abscisse, en mm, et les efforts de serrage 

30 par rouleau, en ordonnee, en daN. 

Une telle courbe de cedage peut ensuite etre 
integree dans les parametres de reglage de la planeuse. 

En observant separement les valeurs donnSes par 
chacune des jauges, on peut determiner un profil de 

35 charge de chaque rouleau situe en correspondance avec une 
rangee de jauges. Le graphique de la figure 9 montre, par 
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* exemple, le profil des rouleaux en entree d'une planeuse. 

Le trace 71 correspond a un reglage des contre-appuis a 
0 ; le trace 72 a un reglage a -0,05 mm ; le trace 73 a 
un reglage a -0,1 mm. Chaque point des traces correspond 
5 a une jauge de mesure, et les valeurs indiquees en 
ordonnee representent le serrage des rouleaux sur la 
plaque, determine a partir des mesures effectuees. Ces 
mesures effectuees avec la plaque instrumentee selon 
1' invention ont permis de valider les reglages habituels, 

10 c'est a dire un reglage des contre appuis de -0,1 mm, 
effectues empiriquement pour l'dbtention d'une bonne 
planeite manifeste. Les mesures effectuees selon 
1' invention permettent done d'obtenir une bonne image des 
serrages dans la direction transversale r§ellement 

15 appliques dans la planeuse. Elles permettent d'af finer 
les reglages des contre-appuis pour obtenir une meilleure 
planeite. 

L' invention n'est pas limitee au mode de 
realisation de la plaque instrumentee decrit ci-dessus 

20 uniquement a titre d'exemple. En particulier le nombre et 
la disposition des rangees de jauges et le nombre de 
jauges par rangee pourra etre modi fie, en fonction du 
nombre de rouleaux de la planeuse, du nombre de contre 
> .« appuis et des mesures souhaitees. Egalement, les jauges 

25 de positionnement ainsi que les butees reglables pourront 
etre remplacees par des moyens equivalents propres a 
assurer le positionnement le plus precis possible des 
rangees de jauges de mesure a 1' aplomb des rouleaux. 

On notera aussi que, s'il est a priori envisage de 

30 caracteriser la planeuse pour la largeur maximale de 
planage, en utilisant une plaque de mesure de cette 
largeur, il est egalement possible de caracteriser la 
planeuse pour un travail dans un format de tole donne, 
different du format maximal, en utilisant une plaque de 

35 mesure de dimension identique a celle du produit pour 
lequel on veut caracteriser la planeuse. On placera alors 
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pr6f £rentiellement la plaque centree longitudinalement 
dans la planeuse. On pourra alors utiliser ulterieurement 
la caracterisation faite de la planeuse pour effectuer 
son reglage meme pour le planage de t61es de format plus 
petit. 
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REVENDIGATIONS 

1. Dispositif de calibrage d'une planeuse multi- 
rouleaux pour planer une bande metal lique (10) , 
comportant un ensemble de rouleaux inferieurs (11a a lln) 
et un ensemble de rouleaux superieurs (12a a 12m) , 
agences sensiblement parallelement , perpendiculairement a 
la direction (F) de planage selon laquelle defile la 
bande a planer, 

caracterise en ce qu'il comporte une plaque de 
mesure (5) en metal, de dimension adaptee pour etre mise 
en position entre 1' ensemble de rouleaux superieurs et 
1' ensemble de rouleaux inferieurs en s'etendant 
sensiblement sur toute la longueur des dits rouleaux, la 
dite plaque comportant des moyens de positionnement (61, 
62 ; 63, 64) pour assurer son positionnement par rapport 
aux rouleaux dans la direction de planage, et des jauges 
de deformation (50) pour mesurer des deformations 
elastiques de la plaque, les dites jauges de deformation 
€tant fixees sur la plaque de maniere a former plusieurs 
rangees (51 a 56) transversales de jauges situees chacune 
a 1' aplomb d'un des dits rouleaux, sur la face de la 
plaque opposee au dit rouleau. 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise 
en ce que la plaque (5) comporte au moins une rangee de 

jauges (51) situee de maniere a etre placee a 1' aplomb 

■ — 

d'un des rouleaux situes vers 1' entree de la planeuse, et 
une rangee de jauges (52) situee de maniere a etre placee 
a 1' aplomb d'un des rouleaux situes vers la sortie. 

3. Dispositif selon la revendication 1, caracterise 
en ce que une rangee de jauges comporte au moins une 
jauge (Sit) situee dans la ligne mediane et une jauge 
(51a, 51b, 51c, 51i, 51 j , 51k) de chaque cote vers les 
bords de la planeuse. 
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4. Dispositif selon la revendication 3, caracterise 
en ce que une rangee de jauge comporte une jauge cent rale 
(51f) et plusieurs jauges laterales (51a, 51b, 51c, 51i, 

5 51j, 51k), disposees de maniere a etre chacune situee a 
1' aplomb de chaque contre-appui (22a, 22b, . . 22k) de la 
planeuse . 

5. Dispositif selon la revendication 1, caracterise 
10 en ce que les moyens de positionnement comportent au 

moins deux ensembles (61, 62) de jauges de positionnement 
disposes respectivement vers chaque bord lateral de la 
plaque a 1' aplomb d'un meme rouleau, pour permettre de 
determiner precisement le positionnement de la plaque par 
15 rapport a ce rouleau dans la direction de planage. 

6. Dispositif selon la revendication 1 ou 5, 
caracterise en ce que la plaque comporte, sur un bord 
transversal a la direction de planage, des butees d'appui 

20 (60) reglables, disposees de maniere a venir en appui 
contre un des rouleaux d'extremite d' entree ou de sortie 
de la planeuse, au niveau de 1 ' axe du dit rouleau. 

7. Procede de calibrage d'une planeuse multi- 
25 rouleaux, utilisant le dispositif selon l'une quelconque 

des revendications prdcedentes , caracterise en ce qu'on 
place la plaque de mesure (5) dans la planeuse, 
positionnee grace aux moyens de positionnement (60, 61, 
62) de maniere que chaque rangee de jauge soit situee a 

30 1' aplomb d'un rouleau, et on rapproche les deux ensembles 
de rouleaux 1'un de 1' autre par des moyens de commande de 
serrage de maniere a exercer un effort de serrage sur la 
plaque de mesure, et on mesure au moyen des dites jauges 
les deformations subies par la plaque au droit de chaque 

35 rouleau situe a 1' aplomb des jauges, pour en d€duire 
1' effort de serrage applique par les rouleaux au droit de 
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chaque jauge. 

8. Procede de calibrage d'une planeuse multi- 
rouleaux selon la revendication 7, caracterise en ce 

5 qu'on utilise le dispositif selon la revendication 6, et 
on regie le positionnement de la plaque (5) au moyen des 
butees reglables (60) de maniere que les capteurs de 
positionnement soient precisement situes a 1' aplomb du 
rouleau. 

10 

9. Procede de calibrage d'une planeuse multi- 
rouleaux selon la revendication 7, caracterise en ce 
qu'on determine 1' effort global de serrage dans 
differentes positions mesurees des moyens de commande de 

15 serrage, et on en deduit une courbe de cedage de la 
planeuse. 

10. Procede de calibrage d'une planeuse multi- 
rouleaux selon la revendication 7, caracterise en ce 

20 qu'on regie les contre-appuis (22a a 22k) de la planeuse 
de maniere que les deformations mesurees par chaque jauge 
pour un meme rouleau soient egales ou aient des valeurs 
predetermines . 
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